Совершенствование системы управления качеством на машиностроительном предприятии с использованием международного опыта (на примере ООО "Красноярские машиностроительные компоненты") by Деньгаева, Кристина Витальевна
Федеральное государственное автономное 
образовательное учреждение 
высшего образования 
«СИБИРСКИЙ ФЕДЕРАЛЬНЫЙ УНИВЕРСИТЕТ» 
 
 
ИНСТИТУТ ЭКОНОМИКИ, УПРАВЛЕНИЯ И ПРИРОДОПОЛЬЗОВАНИЯ 
КАФЕДРА МЕЖДУНАРОДНЫХ ЭКОНОМИЧЕСКИХ ОТНОШЕНИЙ 
 
УТВЕРЖДАЮ               
Заведующий кафедрой 
_________  А.В.Григорьев 
  
« ____»  ________ 2017 г. 
 
 
 
 
БАКАЛАВРСКАЯ РАБОТА 
38.03.02 Менеджмент 
 
Совершенствование системы управления качеством на машиностроительном 
предприятии с использованием международного опыта  
(на примере ООО «Красноярские машиностроительные компоненты») 
 
 
 
 
 
 
 
Руководитель           _________  д-р. экон. наук, профессор А.В. Григорьев 
 
Выпускник               _________                                                 К.В. Деньгаева 
 
 
 
 
Нормоконтролер      _________                                             Д.Н. Колышкина  
 
 
 
 
Красноярск 2017 
	 2	
СОДЕРЖАНИЕ 
 
ВВЕДЕНИЕ ................................................................................................................. 3 
1 Развитие систем управления качеством в проектной деятельности 
международных организаций .................................................................................... 5 
1.1 Мировые стандарты менеджмента качества и особенности систем в 
проектно-ориентированных организациях ........................................................ 5 
1.2 Зарубежный опыт применения систем управления качеством в 
машиностроительной отрасли ........................................................................... 12 
2 Анализ системы управления качеством в ООО «Красноярские 
машиностроительные компоненты» ....................................................................... 20 
2.1 Общая характеристика предприятия и основные показатели финансово-
хозяйственной деятельности ............................................................................. 20 
2.2 Система управления качеством в организации и оценка ее 
эффективности .................................................................................................... 26 
3 Рекомендации по совершенствованию системы управления качеством в 
ООО «Красноярские машиностроительные компоненты» .................................. 34 
3.1 Мероприятия по совершенствованию существующей системы 
управления качеством ........................................................................................ 34 
3.2 Оценка затрат на проведение мероприятий по оптимизации системы 
управления качеством ........................................................................................ 41 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ ......................................................................................................... 50 
СПИСОК СОКРАЩЕНИЙ ...................................................................................... 52 
СПИСОК ИСПОЛЬЗУЕМЫХ ИСТОЧНИКОВ ..................................................... 53 
ПРИЛОЖЕНИЕ А ..................................................................................................... 55 
ПРИЛОЖЕНИЕ Б ..................................................................................................... 56 
ПРИЛОЖЕНИЕ В ..................................................................................................... 59 
ПРИЛОЖЕНИЕ Г ..................................................................................................... 60 
ПРИЛОЖЕНИЕ Д ..................................................................................................... 64 
ПРИЛОЖЕНИЕ Е ..................................................................................................... 65 
ПРИЛОЖЕНИЕ Ж .................................................................................................... 66 
ПРИЛОЖЕНИЕ З ...................................................................................................... 68 
 
	 3	
ВВЕДЕНИЕ 
 
 Качество является характеристикой конкурентоспособности любого 
продукта, предлагаемого на рынке. Сравнив товары по уровню качества, 
потребитель делает свой выбор и определяет для себя, совершит ли он покупку 
снова. Следовательно, управляя качеством, производитель управляет и 
поведением потребителей. Менеджмент качества не является точной наукой и 
интерпретируется каждой отраслью по разному. Кроме этого подходы к 
определению менеджмента качества зависят от характеристики деятельности 
организации,  ее масштабов, объекта производства. Единой для всех подходов 
является цель – сокращение потерь от несоответствия требованиям, дефектов, 
брака.  
Управление качеством осуществляется посредством одноименных 
систем. В крупных мировых корпорациях такие системы создавались на 
протяжении десятилетий и сегодня представляют собой отлаженные 
механизмы. Именно поэтому так важно опираться на международный опыт при 
создании систем управления качества или их модернизации.  
 Актуальность темы совершенствования системы управления качеством 
на машиностроительном предприятии обусловлена тем, что в настоящее время 
отечественные продукты машиностроения не отличаются высоким уровнем 
качества, ввиду чего не могут конкурировать с зарубежными аналогами и не 
создают достойные условия для конкуренции на внутреннем рынке. 
Повышение уровня качества может быть достигнуто только через построение 
эффективного менеджмента на основе лучших практик. На сегодняшний день 
многие отечественные предприятия активно внедряют инструменты 
управления качеством, используемые в зарубежных компаниях. Однако лишь 
немногие из них при адаптации учитывают индивидуальные особенности: 
менталитет людей, систему ценностей, особенности ведения бизнеса в стране, 
особенности законодательства, характеристику самой организации. Именно 
поэтому существует необходимость в разработке мер, адаптированных под 
отечественную отрасль машиностроения и под конкретную организацию, в 
частности.  
Объектом настоящего исследования является проектно-ориентированное 
машиностроительное предприятие ООО «Красноярские машиностроительные 
компоненты». Предметом – система управления качеством, которой следует 
организация.  
 Цель настоящего исследования состоит в предоставлении рекомендаций 
по совершенствованию системы управления качеством на 
машиностроительном предприятии с проектно-ориентированной 
деятельностью. Для достижения поставленной цели необходимо решить 
следующие задачи: 
1) Изучить международные стандарты менеджмента качества и практику 
управления качеством на зарубежных предприятиях; 
2) Провести анализ системы управления качеством на отечественном 
машиностроительном предприятии с проектно-ориентированной 
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деятельностью и оценить эффективность системы с точки зрения 
соответствия международными стандартами;  
3) Предложить меры по совершенствованию системы управления 
качеством, адаптированные к исследуемому предприятию; 
4) Оценить затраты на реализацию предложенных мер. 
В настоящей работе важно не только применить теорию менеджмента 
качества на практике в машиностроительной отрасли, но и адаптировать опыт 
международных компаний к условиям отечественной экономики. 
	 5	
1 Развитие систем управления качеством в проектной деятельности 
международных организаций 
 
1.1 Мировые стандарты менеджмента качества и особенности систем в 
проектно-ориентированных организациях 
 
Качество – это одна из наиболее влиятельных составляющих 
конкурентоспособности как отдельного продукта, проекта, так и предприятия в 
целом. В условиях рыночной экономики, когда рынки переполнены товарами 
разных ценовых категорий, именно качество играет решающую роль при 
совершении покупателем выбора, следовательно, качество является 
источником формирования конкурентного преимущества. Конкуренция 
стимулирует процесс постоянного улучшения, который, в свою очередь, 
становится не просто элементом производственного процесса, а общей 
философией для всех подразделений организации. 
По определению, сформулированному Международной организацией по 
стандартизации в группе международных стандартов ISO 9000, определяющей 
основные требования, применимые к системам управления качеством на 
предприятиях, качество – это степень соответствия совокупности присущих 
характеристик (физических, временных, эргономических, функциональных) 
установленным требованиям, то есть потребностям или ожиданиям, 
являющимся обязательными [19]. Выбирая между имеющимися на рынке 
товарами, потребитель ожидает получить максимальную потребительскую 
выгоду и удовлетворить свою потребность в продукте. Степень 
удовлетворенности потребителя определяется тем, насколько качество 
продукта соответствует потребительским ожиданиям о выполнении 
поставленных требований. Ожидания формируются в ходе анализа 
потребителем товаров, представленных на рынке. Таким образом, если уровень 
качества конкретного товара является выше среднего по рынку, то качество 
можно рассматривать как конкурентное преимущество организации, за счет 
которого появляется возможность привлечения новых и удержания имеющихся 
потребителей. Это способствует увеличению прибыли, что является 
первоочередной целью любой коммерческой организации. 
Управление качеством или менеджмент качества – это ряд конкретных 
действий по планированию, организации, мотивации и контролю, 
направленных на определение необходимого уровня качества, его поддержание 
и обеспечение. Объектом такого управления будут являться различные 
показатели качества, факторы и условия, а также непосредственный процесс 
формирования уровня этого качества. Рассматривать управление качеством как 
обособленную составляющую организации, ограниченную только лишь 
производством, некорректно, так как оно охватывает все сферы деятельности: 
финансы, снабжение, производство, сбыт и т.д. Для совершенствования 
качества необходимо проводить реорганизацию деятельности всех структурных 
подразделений. Поэтому к менеджменту качества принято использовать 
системный подход, то есть рассматривать управление качеством как 
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упорядоченную систему взаимодействующих между собой организационных 
элементов (подразделений), связанных между собой единой целью. При таком 
подходе создаются наилучшие условия для обеспечения необходимого уровня 
качества, так как организация находится в состоянии равновесия и 
совместными усилиями стремится к достижению этих целей. Основная 
сложность заключается именно в создании такой системы, в рамках которой 
предприятие бы работало стабильно как отлаженный механизм.  Согласно той 
же группе стандартов ISO 9000 под системой управления качеством 
понимается система по разработке политики и целей, способствующих 
совершенствованию процесса управления организацией в области качества. Эту 
систему можно представить как совокупность бизнес-процессов, которые 
позволяют соответствовать потребительским требованиям и постоянно 
повышать уровень удовлетворения потребителей. Цели управления качеством 
полностью принадлежат общей системе целей и отвечают стратегии и политике 
организации. Также высшим руководством отдельно формулируется политика 
управления качеством, которая определяет ее общее направление. Эта политика 
вытекает из общей организационной и, в первую очередь, необходима для 
повышения эффективности работы отдела управления качеством через 
постановку максимально точных целей. 
До конца XIX века управление качеством осуществлялось индивидуально 
каждым работником или небольшой группой. Торговля в основном 
осуществлялась в пределах ограниченного знакомого круга лиц, и 
единственным параметром, стимулирующим совершенствование качества, 
являлась собственная репутация. В начале XX века развитие получило 
промышленное производство и личные связи между производителем и 
конечным пользователем были почти полностью утеряны. Масштабы 
управления качеством выросли до отдельного цеха, а ответственность за 
качество продукции легла на плечи мастера. Основателем такого подхода 
считается Фредерик Тейлор, являющийся родоначальником школы научного 
менеджмента. Его система управления основывалась на жестком 
нормировании, в том числе относительно качества продукции, максимизации 
выпуска, сокращении трудоемкости производства. На промышленных 
предприятиях стали создаваться отделы технического контроля, задачей 
которых была стандартизация показателей, при сравнении с которыми 
произведенный продукт признавался годным или дефектным. Этот подход 
долгое время считался достаточно успешным, однако постепенно люди пришли 
к мысли, что «бесчеловечный» процесс производства, когда деятельность 
направлена лишь на соответствие количественным показателям, неэффективен. 
Даже при жестком контроле за качеством продукта сохраняется вероятность 
того, что бракованная продукция попадет к потребителю, а пригодная 
продукция, наоборот, будет признана дефектной. Это привело к осознанию 
того, что управление качеством не может ограничиваться лишь выходным 
контролем продукта производства, и качество должно быть внедрено в каждый 
производственный процесс [7]. В 20-е годы XX века Уолтер Эндрю Шухарт, 
американский ученый в области статистики, работающий в Bell Telephone 
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Laboratories, оказался вовлечен в производство телефонных компонентов. Тогда 
он пришел к мысли, что необходимый уровень качества не может быть 
обеспечен, если контроль проходит уже произведенная продукция. Он 
вплотную занялся изучением производственного процесса и тем, как контроль 
качества может осуществляться на всех его стадиях. На основании своего 
исследования Шухарт разработал такой инструмент, как контрольная карта, 
позволивший фиксировать результаты замеров на каждом этапе производства. 
Следующим шагом в эволюции управления качеством стал переход от 
управления качеством на производстве к управлению качеством во всей 
организации. Эксперт в области менеджмента качества, работавший в General 
Electric начальником одноименной службы, Арманд Файгенбаум, впервые 
использовал понятие «всеобщее управление качеством» (англ. Total Quality 
Management, TQM) в своей книге «Всеобщий контроль качества» (англ. Total 
Quality Control). С возникновением такого направления специалистам удалось 
рассмотреть подробнее процесс создания стоимости в организации. А в 
условиях рыночной экономики совершенствование процесса создания 
стоимости дало толчок предприятиям к утверждению своих конкурентных 
преимуществ. 
Одновременно с развитием концепции всеобщего контроля качества стал 
развиваться процессный подход к понятию явления. Его суть заключалась в 
том, что производственный процесс рассматривался в качестве непрерывной 
деятельности, и на каждой его стадии происходило наращивание ценности 
продукта. Следовательно, управление качеством должно было осуществляться 
последовательно от одного бизнес-процесса к другому. Наиболее наглядно 
понять процессный подход можно с помощью цикла Деминга-Шухарта. 
Американский деятель в области менеджмента Уильям Эдвардс Деминг, 
изучавший и развивавший идеи Шухарта, сформировал основные принципы 
менеджмента качества, которые впоследствии легли в основу модели TQM [3]. 
Он также указал на необходимость постоянного совершенствования, которое 
могло быть достигнуто только разложением организации на процессы. 
Постоянное совершенствование Деминг отразил в цикле PDCA (англ. Plan-Do-
Check-Act – планирование-действие-проверка-корректировка), получившем 
впоследствии название «цикл Деминга-Шухарта» и ставшем неотъемлемой 
частью процесса управления качеством. Цикл применяется не только к 
управлению качеством, но и ко всем управленческим видам деятельности. В 
современной практике используются его различные вариации и усложненные 
версии, однако именно цикл PDCA является основой для всех этих 
инструментов. Цикл является замкнутым и реализуется через 4 этапа: 
1) Планирование – постановка целей и способов их достижения, 
определение алгоритма работ по достижению целей и необходимых 
ресурсов; 
2) Действие – непосредственное выполнение запланированных действий; 
3) Проверка – сбор данных и выявление отклонений на основании системы 
ключевых показателей эффективности, определение причин 
возникновения данных несоответствий; 
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4) Корректировка – принятие мер по устранению несоответствий через 
пересмотр плана и системы распределения ресурсов. 
По мере распространения знаний о TQM возникла необходимость в том, 
чтобы эти знания были единообразны и тождественны. Все, кто хотел 
применить модель к своему производству, нуждались в стандартизированном 
наборе принципов, который бы позволил им внедрить систему быстро и 
беспрепятственно. Тогда в 1987 году Международной организацией по 
стандартизации было подготовлено первое издание международных стандартов 
ISO 9000, регулирующих основные принципы и методы, применимые к 
системам всеобщего управления качеством на предприятии. Уполномоченные 
аудиторские организации стали выдавать сертификаты соответствия 
вышеупомянутому стандарту, которые свидетельствовали о соблюдении 
производителем основных принципов стандарта.  
На сегодняшний день большинство организаций используют 
комплексные системы управления качеством, включающие в себя элементы 
разнообразных методов. Но любая из этих систем ставит перед собой одну и ту 
же цель – повышения уровня качества и избавление от потерь.  
Существует огромное количество инструментов управления качеством. 
Самыми эффективными и самыми простыми в применении были признаны 
семь базовых инструментов, предназначенные для решения проблем с 
качеством [2]: 
1) Причинно-следственная диаграмма (диаграмма Исикавы, «рыбья кость», 
англ. Cause-Effect Diagram). Основателем этого инструмента является 
японец Каору Исикава, который предложил его в середине XX века. 
Основная идея заключалась в определении максимально возможного 
количества потенциальных причин выхождения какого-то из параметров 
за рамки допустимых значений, и выделении из них наиболее важных. 
Затем они группируются по смысловым блокам как, например, 
«Материалы», «Люди», «Технология», «Окружающая среда» и т.д. 
Внутри каждого блока причины ранжируются по степени важности, а те 
из них, на которые организация не может повлиять, «выбрасываются» из 
диаграммы. Таким образом, остаются наиболее важные источники 
проблемы, над которыми можно поработать. Сама диаграмма 
напоминает по форме рыбий скелет, в котором «кости» и образуют 
причины [9]. 
2) Контрольные листы (англ. Check Sheet). Этот инструмент является 
самым простым способом сбора данных. Используя его для контроля 
качества, исполнителю требуется только своевременно документировать 
необходимую информацию. В рамках составления таких листов 
формируются список контролируемых параметров, подлежащих 
измерению в определенное время. Автоматизация и стандартизация 
процесса позволяет, во-первых, сократить время проведения проверок, 
во-вторых, предоставляет возможность оперативно сравнивать значения 
параметров во времени для формирования статистики.  
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3) Контрольная карта (англ. Control Chart). Такие карты были предложены 
У.Э. Шухартом, и их основное преимущество заключалось в 
возможности следить за процессом и влиять на него. Контрольные карты 
Шухарта построены на идее стабилизации производства и повышения 
его эффективности. Этот инструмент может использоваться как для 
количественных показателей (размеров деталей, их массы), так и для 
альтернативных величин (годен – не годен). Например, для первого 
случая значения показателей на каждом этапе производства наносятся на 
карту, где уже выделен диапазон допустимых значений. Те процессы, где 
отклонения показателей наиболее значительны и системны, должны 
быть пересмотрены и усовершенствованы в первую очередь. При 
составлении карты с альтернативными величинами совершенствуются 
процессы, где были выявлены нежелательные результаты. 
4) Гистограмма (англ. Histogram). Гистограмма – это классический 
статистический метод отображения того, каким образом собранные 
данные распределяются по заданным интервалам. Отображение данных 
происходит через построение столбиковой диаграммы, где высотой 
столбика является относительная частота возникновения исследуемого 
свойства. Соответственно, такой инструмент позволяет определить 
наиболее вероятные причины проявления дефектов, на которые стоит 
обратить внимание. 
5) Диаграмма Паретто (англ. Pareto Chart). Разработчиком этой диаграммы 
является Вильфредо Парето, предположивший, что 80% результата 
достигаются за счет 20% первоначальных усилий и лишь 20% результата 
за счет оставшихся 80%.  Таким образом, этот закон нашел отражение и 
в диаграмме. Существует два типа диаграммы Парето: по результатам 
деятельности и по причинам. Первая позволяет выделить проблему, 
являющуюся источником отклонения качества от заданного уровня или 
несоответствия сроков исполнения, среди которых может быть отзыв 
или выпуск бракованной продукции, нехватка запасов на складах. 
Вторая, наоборот, выявляет причины этих проблем, будь то неполадки с 
оборудованием при производстве, недобросовестная работа бригады, 
неверно соблюденная последовательность операций. При построении 
диаграммы Парето используются элементы гистограммы и линейного 
графика: столбчатая диаграмма отражает потери от каждого типа брака, 
а линейный график представляет собой кумулятивную кривую, 
отражающую суммарные потери. Эксперты считают, что для 
максимальной эффективности этот инструмент должен использоваться в 
совокупности с диаграммой Исикавы, так как это позволит подробнее 
разобраться в причинно-следственных связях показателей.  
6) Точечная диаграмма или диаграмма разброса (англ. Scatter Diagram). С 
помощью этого инструмента исследуется наличие корреляции между 
парой изучаемых факторов. На координатную плоскость наносятся 
точки, соответствующие значениям, полученным в ходе сбора данных. 
При этом на этапе сбора данных во избежание учета фиктивных связей 
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необходимо обеспечить неизменность остальных факторов. Наличие 
корреляционной связи и ее характер определяются расположением точек 
в плоскости и значением рассчитанного коэффициента корреляции. Если 
обнаружена прямая связь, можно сделать вывод, что при изменении 
одного из факторов второй изменится в ту же сторону и работать с ним 
отдельно нет необходимости. В случае обратной связи необходимо 
учитывать, что показатели будут изменяться в разных направлениях. 
Когда связи между факторами нет, необходимо проводить различные 
мероприятия для улучшения показателей.  
7) Стратификация (англ. Stratification). Стратификация по своей сути 
является группировкой данных. При рассмотрении процесса управления 
качеством на производстве зачастую происходит группировка по 
принципу «5М» (англ. Men – Methods – Materials – Measure – Machines) – 
люди – способ производства – сырье – способ измерения – 
оборудование. Такое распределение по группам производится с целью 
сокращения разброса данных для большей точности статистического 
анализа. Сама стратификация широко используется вместе с остальными 
шестью инструментами. 
Все вышеперечисленные статистические инструменты являются основой 
для проведения технического контроля. Использование того или иного 
инструмента обуславливается целью работы системы управления качеством и 
возможностями самого предприятия. Инструменты могут использоваться 
обособленно или в более сложной форме как комплексная система, состоящая 
уже из нескольких инструментов [5]. 
Если управление качеством применимо к организации в целом, его также 
можно рассматривать в рамках конкретного проекта, являющегося, по сути, 
отражением деятельности организации. Некоммерческая профессиональная 
организация Project Management Institute в составленном ей Своде знаний по 
управлению проектами PMBoK (англ. Project Management Body of Knowledge) 
определяет проект как структуру, создаваемую на определенный срок для 
изготовления уникального продукта, который может быть как новым товаром 
или услугой, так и совершенствованием уже существующих [16]. Проект имеет 
свое начало и конец, который наступает либо по достижению поставленных 
целей, либо когда потребность в его существовании исчезает. Для координации 
деятельности в рамках проекта существует отрасль управления проектами, 
которая, в свою очередь, рассматривает крупные управленческие процессы, 
такие как управление рисками, управление издержками, управление качеством.  
 Управление качеством проекта – это совокупность процессов и действий, 
определяющих общую стратегию, цели и ответственности относительно уровня 
качества так, чтобы проект полностью соответствовал цели, для достижения 
которой он и был создан. Проекты с достаточным уровнем финансирования и 
четким графиком могут оказаться провальными, если качество проекта и 
создаваемого в его рамках продукта является низким.  
По своей сути система управления качеством в рамках отдельного 
проекта представляет собой общепринятую организационную систему, 
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рассмотренную на конкретном примере. В зависимости от индивидуальных 
характеристик проекта система будет изменяться: будут использоваться другие 
аналитические инструменты, в зависимости от графика проекта будет 
изменяться план мероприятий управления качеством и т.д. Однако общий вид 
управления качеством является идентичным для всех проектов и реализуется 
через три стадии: 
1) Планирование – определение требований к уровню качества продукта и 
составление графика осуществления работ по его обеспечению; 
2) Обеспечение соответствия требованиям – сопоставление требований к 
качеству и результатов измерений в ходе осуществления контроля; 
3) Контроль – процесс отслеживания значений показателей действий по 
обеспечению необходимого уровня качества 
Как при создании новой, так и при модернизации существующей системы 
первым этапом управления качеством является планирование. Для того, чтобы 
составить максимально точный план работы, необходимо учесть как можно 
больше информации о фактическом состоянии организации. Это может быть 
общая характеристика деятельности, описание бизнес-процессов, 
всевозможные производственные планы, бюджет организации, ее 
организационная структура, положение по службе контроля качества, если 
таковая имеется. На основании собранных данных мы получаем общую 
картину, с помощью которой можно создать содержательный план по 
совершенствованию системы управления качеством. 
Для обеспечения соответствия требованиям качества в случае, когда 
система по его управлению уже существует, необходимо разобраться, где эта 
система дает сбои, так что на выходе получается дефектный продукт. Так как 
модель TQM охватывает всю организацию полностью, нельзя ограничиваться 
отдельным подразделением или даже отдельным проектом и необходимо 
учесть общеорганизационные элементы как, например, организационная 
структура. Эффективность работы организации во многом определяется тем, 
насколько качественно определены взаимодействия между ее элементами.  
Причиной неэффективной работы может являться дублирование функций, 
отсутствие делегирования полномочий, неравномерно распределенные 
обязанности или вовсе их неопределенность. Следовательно, в большинстве 
случаев работа по совершенствованию системы управления качеством 
включает в себя полный реинжиниринг бизнес-процессов.  
 Большой вклад в создание качества осуществляется через логистическую 
цепочку «снабжение-производство-сбыт». Она включает в себя управление 
поставщиками и поставками, то есть поддержание материально-технического 
обеспечения, непосредственный процесс создания продукта, то есть 
производство, а также реализация этого продукта на рынке. Все звенья цепочки 
неразрывно связаны между собой. Отдел снабжения должен учитывать 
производственные мощности оборудования. Производственный отдел должен 
ориентироваться на рыночный спрос и производить такой объем продукции, 
который может быть продан. Отдел продаж, в свою очередь, при составлении 
плана должен быть привязан к показателям производства. В рамках данной 
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цепочки также осуществляется управление запасами, включающими сырье и 
материалы, незавершенное производство и готовую продукцию [8]. 
Несмотря на тесные связи между отделами, ответственность за 
выполняемые операции четко разделяется между ними. Только в этом случае 
обеспечивается эффективная работа каждой из служб. Помимо этого 
обязанности распределяются в соответствии с проектами: в каждом проекте 
имеется своя цепочка «снабжение-производство-сбыт», представленная 
сотрудниками каждого из отделов, и от ее организации зависит качество 
продукта конкретного проекта.  
 Правильно построенная система управления качеством охватывает все 
подразделения. Говоря о ее совершенствовании, мы подразумеваем 
совершенствование на корпоративном уровне. В проектно-ориентированной 
организации система управления качеством имеет свои особенности: она 
представляет собой общую процедуру контроля, которая адаптируется к 
каждому конкретному проекту в соответствии с его требованиями. В этом 
случае вырабатывается не столько сама система, сколько принципы ведения 
деятельности и культура восприятия менеджмента качества. Однако в любом 
случае становление понятной системы контроля качества обязательно вне 
зависимости от сложности процесса разработки такой системы. 
 
1.2 Зарубежный опыт применения систем управления качеством в 
машиностроительной отрасли 
 
 Существует огромное количество различных подходов к интерпретации 
управления качеством. На протяжении XX века было сформулировано большое 
количество различных методов, инструментов и систем. Основные заслуги в 
этой области принадлежат японским и американским деятелям, однако и в 
других странах менеджменту качества уделяется большое внимание.  
 Классическим примером системы управления качеством является 
бережливое производство (англ. Lean Production). В его основу легла 
Производственная система «Тойоты» (англ. Toyota Production System), 
созданная исполнительным директором компании Тайити Оно, которую 
американские специалисты пересмотрели и адаптировали к своей среде. 
Ключевым объектом системы является поток создания ценности. Четкое 
структурирование такого потока позволяет выяснить, какие из процессов не 
делают вклад в создание ценности и от каких из них можно избавиться. На 
японском языке такие ненужные действия называются муда. Муда – это все то, 
потребляет организационные ресурсы, но при этом не создает никакой 
ценности. Муда замедляет развитие организации и увеличивает ее потери, 
поэтому от нее нужно по возможности избавляться. Сюда относятся и 
производство продукции без учета рыночных потребностей, так что готовая 
продукция вынуждена храниться на складе, и временные задержки, и ненужное 
перемещение людей, изделий, материалов, а также допущение производства 
дефектной или бракованной продукции. Бережливое производство и называется 
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бережливым, потому что позволяет бережнее и рациональнее использовать 
организационные ресурсы [6].  
 В процессе управления качеством происходит поэтапная оценка цепочки 
создания ценности, то есть используется процессный подход. Иными словами, 
осуществляется сортировка бизнес-процессов на те, которые добавляют 
ценность конечному продукту, и те, которые не добавляют ничего. По итогам 
такого анализа последние процессы должны устраняться.  
 Концепция бережливого производства включает огромное количество 
элементов, возникших в процессе ее становления и развития. Среди них 
известные разработки такие, как: 
− Система канбан – информационная система, позволяющая 
координировать деятельность всей организации путем налаживания 
коммуникационных процессов. В частности, подразумевает под собой 
непрерывный контроль отделов производства и снабжения, 
взаимодействие которых осуществляется посредством передачи 
стандартизированных карточек на предыдущую производственную 
стадию с указанием требований к выполнению. Канбан также позволяет 
визуализировать движение товарно-материальных запасов и процесс 
создания ценности продукта [14]; 
− Кайдзен – непрерывное совершенствование как производства, так и всех 
бизнес-процессов организации с целью повышения качества продукции. 
Является классическим инструментом японских систем. Инициатива к 
совершенствованию должна исходить от сотрудников, поэтому успех 
кайдзена определяется их вовлеченностью в процесс работы, то есть 
зависит от индивидуальной заинтересованности в улучшении. 
Инициатива поддерживается системой мотивации, поэтому в рамках 
внедрения кайдзена всегда происходит пересмотр инструментов 
стимулирования [13]; 
− Система 5S – является косвенным инструментов повышения качества 
через рационализацию рабочего места. Включает в себя сортировку 
(распределение инструментов, деталей и документов на нужное и 
ненужное), соблюдение порядка (соблюдение требований безопасности и 
расположение инструментов так, чтобы с ними было легко работать), 
содержание в чистоте, стандартизация (за каждым рабочим местом 
закреплена инструкция по процессу осуществления деятельности), 
совершенствование (не только соблюдение имеющихся норм и порядка, 
но и стремление к их улучшению); 
− Пока-ёкэ или «защита от дурака»  – организация производственных 
процессов таким образом, чтобы исключить возникновение очевидных 
человеческих ошибок. В случае использования этого инструмента работа 
строится таким образом, что существует только единственный 
правильный способ ее выполнения. Это использование позволяет 
упростить работу исполнителя и снизить процент брака, вызванный 
человеческой невнимательностью [10]; 
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− Стандартные операционные карты (англ. Standard operating procedures) –
инструмент для максимально подробного описания производственных 
процессов с целью снижения вероятности неверного выполнения работы. 
Включает в себя как схематичную визуализацию операции через 
фотографии или схематические изображения, время цикла, 
последовательность выполнения операций, необходимые для 
выполнения инструменты и минимальных объем входных материалов 
[1]. 
Внедрение системы бережливого производства на любом предприятие 
означает формирование иных корпоративных ценностей и культуры. В 
зависимости от национальных обычаев и традиций, менталитета, характерных 
черт отрасли, в которой работает организация и особенностей самой 
организации эта система будет принимать свои формы, сохраняя основную 
идею – избавление от ненужного [11]. 
Другой распространенной концепцией управления качеством является 
метод шести сигм (англ. Six Sigma). Впервые разработан и внедрен этот метод 
был корпорацией Motorola, но широкую известность метод шести сигм получил 
только после его внедрения на General Electric. Метод направлен на 
совершенствование качества выходного продукта путем определения причин 
возникновения дефектов и избавления от них путем сокращения вариации 
исследуемых показателей. В его основе лежит среднеквадратическое 
отклонение, обозначаемое греческой буквой 𝜎, откуда и появляется понятие 
«сигма». Согласно этой концепции результат внедрения и использования 
системы управления качеством выражается в сокращении дефектных операций 
до 3.4 на 1 миллион исходов [12]. Суть метода заключается в контроле за 
ключевыми количественными показателями и сопоставлении их с 
нормативами. К основным инструментам шести сигм относят: 
− Дисперсионный анализ ANOVA (англ. Analysis of Variance) – является 
одним из классических и самых простых статистических методов 
исследования, направлен на соотношение межгрупповой дисперсии и 
внутригрупповой, возникшей случайным образом; 
−  «5  почему» (англ. 5 whys) – инструмент, используемый для 
установления причинно-следственных связей проблемы (почему это 
произошло?). Основная идея заключается не в том, что к каждой 
проблеме задается стандартный набор вопросов, а в том, что этих 
вопросов должно быть пять. Возможно и большее количество, однако 
практика показывает, что для выявления первопричины достаточно пяти 
этапов; 
− SIPOC (акроним от англ. Supplier, Input, Process, Output, Customer – 
поставщик, вход, процесс, выход, покупатель) – инструмент определения 
масштабов проекта и подробного разложения деятельности организации 
на мелкие процессы. SIPOC также позволяет отследить процессный 
подход и является элементом системы всеобщего качества. Этот 
инструмент позволяет только визуализировать взаимосвязи между 
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процессами, однако с одной лишь ее помощью невозможно устранить 
дефекты производства [4].  
− Анализ видов и последствий отказов FMEA (англ. Failure Mode and Effect 
Analysis) – систематизированный комплекс по распознаванию дефектных 
процессов и продуктов, определение мер для их устранения и 
документирование процесса. Самыми распространенными видами 
анализа являются анализ процесса и анализ конструкции. Анализ 
конструкции подразумевает оценку конечного изделия на предмет 
потенциальных источников брака и его преобразование с целью 
минимизации потерь. Анализ процесса, в свою очередь, не предполагает 
изменение конструкции изделия, а лишь обращает внимание на его 
характеристики, имеющие отношение к процессу, потенциально 
создающему брак.  Использование этого метода является особенно 
эффективным на ранних стадиях выявления брака, потому что 
принимаемые по его результатам меры имеют предваряющий и 
превентивный характер и позволяют предотвратить дальнейшее 
возникновение брака. Анализ подразумевает систематизацию 
потенциальных отказов, их причин, мер по обнаружению и мер по 
предотвращению в одной сводной таблице. К этим же исследуемым 
параметрам добавляются возможные действия, которые стоит 
предпринять для снижения процента брака на данной операции [5]. 
Вышеперечисленные системы качества являются глобальными и их 
вариации широко применяются во всех отраслях деятельности. Однако 
невозможно применить систему полностью к каждой отрасли или организации. 
Концепция бережливого производства, пришедшая из Японии, рассматривает 
отличные от российских ценности, поэтому при внедрении ее инструментов в 
их первоначальном виде система управления качеством не будет работать 
эффективно. Такая же ситуация возникает и с концепцией шести сигм – она 
построена на количественном анализе, которые применим не ко всем 
организациям. Например, в организации, которая работает за счет 
разнообразных проектов, практически невозможно проследить динамику 
показателей, так как объемы деятельности постоянно меняются.  
Общепринятой практикой для крупных корпораций стала не столько адаптация 
используемых в мире систем, сколько создание новых. Такие системы 
включают в себя только те инструменты, которые отвечают индивидуальным 
требованиям отрасли и организации. Особыми характеристиками обладают 
системы, адаптированные к машиностроительному производству. Одним из 
таких примеров является система управления качеством Alstom Transport (далее 
– AT).  
Alstom – это крупная французская корпорация, занимающаяся развитием 
и организацией интегрированных транспортных систем, а также производством 
объектов железнодорожного подвижного состава и энергетического 
оборудования для его обслуживания. Корпорация является транснациональной 
и охватывает огромное количество стран. Продуктами ее  деятельности 
является организация трамвайных сетей, сетей пригородных поездов, 
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метрополитена, производство высокоскоростных поездов и экологически 
чистых поездов [18].  
Выпуск производственного оборудования для трамваев, электропоездов и 
локомотивов является сферой деятельности дочерней компании корпорации – 
Alstom Transport, которая является одним из лидеров в своей отрасли наряду с 
такими производителями подвижного состава как Siemens и Bombardier. 
Широкое общественное признание компания получила за счет сочетания в 
продуктах своей деятельности качества, комфорта и эстетики. Всем этим трем 
компонентам уделяется большое внимание в процессе создания 
потребительской ценности, но особенно выделяется качество поставляемой 
продукции. Помимо внутреннего производственного контроля AT внедрила 
систему контроля за качеством поставляемых материалов, сырья и компонентов 
от своих поставщиков. Качество входных элементов вносит огромный вклад в 
конечную стоимость продукции, именно поэтому высокое качество выхода 
обеспечивается высоким качеством входа. Этот принцип и лег в основу 
реструктуризации системы работы с поставщиками. 
Отношения с поставщиками регулируются Руководством по качеству для 
поставщиков, разработанным организацией в 2010 году [17]. Всю деятельность 
по взаимодействию с поставщиками разделяют на следующие этапы: 
− Подбор и принятие поставщиков; 
− Интеграция поставщиков в систему Alstom Transport; 
− Поддержание требуемого уровня качества продукции поставщиков. 
Организация может стать поставщиком AT только в том случае, если 
выполняет все поставленные требования. Требования представляют собой 
набор определенных компетенций, соответствие международным стандартам 
качества, соответствие поставленным нормативным показателям. Выполнение 
требований определяется через проведение аудита поставщика. В ходе данной 
процедуры оцениваются как финансовые, так и нефинансовые показатели 
организации, технологические возможности, общий вклад в развитие отрасли, 
особое внимание отводится устойчивому развитию. Так как Alstom Transport 
активно поддерживает политику экологически чистого транспорта и в своих 
разработках стремится к созданию устойчивой в будущем инфраструктуры, то 
и в своих поставщиках он ориентируется на идентичные ценности и идеи. Сама 
процедура аудита имеет четко прописанную поэтапную структуру, в которой 
отдельно выделяется аудит документооборота, аудит производства, аудит 
системы качества. Например, одним из самых важных критериев при аудите 
производства является наличие у потенциального поставщика инструкций по 
ключевым процессам, то есть адаптированные под свое производство 
стандартные операционные карты. Все эти аудиты проводятся в несколько 
этапов, в рамках которых оценку поставщика проводят независимо друг от 
друга несколько экспертов AT. На основании их отчетов формулируются 
недостатки, которые поставщику следует исправить, чтобы соответствовать 
требуемым показателям, а также формируется общая интегральная оценка, 
позволяющая в целом оценить возможности данного поставщика. 
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Интеграция поставщиков в систему качества Alstom Transport 
регулируется процессом SPQD (акроним от англ. Supplier Product Quality 
Development – Совершенствование качества продукции поставщика). К этому 
этапу допускаются поставщики, успешно прошедшие аудит и принятые в 
группу поставщиков AT. План SPDQ составляется совместно с поставщиком и 
позволяет предварительно сформулировать цели проекта и требования к 
уровню качества продукции. На этом этапе определяется список критически 
важных параметров продукта, утверждается план управления продукцией и 
процессами, определяются субподрядчики поставщика (для возможности 
проследить источник возникновения брака). План управления продукцией и 
процессами представляет собой ведомость, в которой документируются все 
операции от входного контроля материалов до отгрузки готовой продукции. 
Такой план позволяет визуализировать производственный процесс и 
определить, на какой из операций произошло отклонение от установленных 
требований. 
План SPQD также устанавливает порядок процедуры FAI (акроним от 
англ. First Article Inspection – Проверка первого изделия).  Процедура FAI – это 
оценка опытного образца, которая определяет запуск дальнейшего 
производства [20]. Оценка опытного образца в Alstom Transport включает в 
себя аттестацию процесса производства (X), аттестацию концепции самого 
изделия (Y), а также определение ответственных за внесение корректировок в 
план работы в случае необходимости. Аттестация процесса производства имеет 
два варианта исхода:  
− Процесс успешно аттестован и одобрен (A – от англ. Accepted);  
− Процесс не аттестован (R – от англ. Rejected).  
Аттестация изделия имеет четыре варианта исхода:   
− Одобрено (A – от англ. Accepted) – техническое предложение полностью 
соответствует спецификации; 
− Внешнее использование возможно (E – External use possible) – 
технические параметры изделия не гарантируют полное соответствие 
спецификации, допускаются незначительные отклонения, не ставящие 
под угрозу безопасность и надежность. Необходимо исправление 
недостатков; 
− Только для внутреннего использования (I – от англ. Internal use only) – 
технические параметры изделия не гарантируют соответствие 
спецификации, допускаются серьезные отклонения, или соответствие 
параметров не доказано полностью (отсутствуют результаты 
долгосрочных испытаний). Продукция может быть принята при наличии 
разрешения на допуск продукции с выявленными отклонениями; 
− Отклонено (R – от англ. Rejected) – технические параметры изделия не 
гарантируют его функциональность и соответствие спецификации. 
Каждому принятому решению впоследствии присваиваются числовые 
значения, определяемые ответственных за внесение изменений в план:  
− 0: исправления не требуются; 
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− 1: требуются поправки к плану действий со стороны поставщика; 
− 2: требуются поправки к плану действий со стороны Alstom Transport. 
 На основании приведенной выше классификация была сформирована 
сводная таблица, позволяющая проводить оценку опытного образца FAI и 
однозначно классифицировать исследуемый образец. 
Помимо процедуры FAI процесс SPQD также включает в себя оценку 
рисков производства продукции и самого продукта, которая чаще всего 
проводится с использованием FMEA-анализа.  
В целом процесс SPQD направлен на внедрение стандартной процедуры, 
которая позволяет сделать приемку простой и понятной, что делает 
сотрудничество эффективным и взаимовыгодным. Таким образом, основной 
целью процесса SPQD является обеспечение уровня полной готовности 
поставщика к работе. 
 Крайней стадией работы с поставщиками является обеспечение 
необходимого уровня качества продукции поставщика и управление 
эффективностью поставок. После прохождения поставщиком аудита, AT 
направляет ему требование по разработке процесса непрерывного 
совершенствования, что обеспечивает постоянное улучшение качества 
продукции. Кроме этого систематически проводятся повторные аудиты 
производства, позволяющие вовремя обнаружить отклонение поставщика от 
заданных целей. Для решения проблем с качеством Alstom Transport широко 
применяет метод 8D или метод восьми дисциплин. Его суть заключается в 
обеспечении максимальной эффективности анализа проблемы и подбора 
решения через поэтапное выделение следующих элементов: 
− D0: Общее описание проблемы; 
− D1: Формирование команды; 
− D2: Подробности возникновения проблемы и ее общая характеристика; 
− D3: Оперативные сдерживающие меры, принимаемые в течение 48 часов 
с момента обнаружения проблемы; 
− D4: Определение возможных причин возникновения; 
− D5: Корректирующие действия, реализуемые в течение 30-ти дней с 
момента обнаружения проблемы; 
− D6: Превентивные меры для избегания возникновения идентичных 
проблем в будущем; 
− D7: Подведение итогов проведенной работы. 
Разобрав таким образом любую из возникших проблем, можно 
установить причинно-следственную связь и найти максимально эффективное 
решение проблемы. 
При оценке достижения поставщиком целей в области качества на стадии 
развития продукта и производства AT классифицирует всех поставщиков путем 
присвоения им цветового кода: 
− Зеленый – результаты разработок превосходят ожидания, действует 
система постоянного улучшения, поставщик поддерживает эффективные 
связи с заказчиком; 
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− Желтый – уровень качества продукции соответствует ожидаемому, 
возникающие с качеством проблемы решаются своевременно, действует 
система постоянного улучшения, поставщик поддерживает эффективные 
связи с заказчиком; 
− Красный – результаты разработок не соответствуют заданному уровню 
качества и непрерывно ухудшаются на протяжении 3-х месяцев, 
существуют проблемы с безопасностью выпускаемого продукта, 
отсутствие системы постоянного улучшения или ее неэффективность; 
− Черный – результат неэффективного плана действий по уходу из 
«красной» группы, отсутствие вовлеченности руководителей со стороны 
поставщика. 
Alstom Transport также мотивирует своих поставщиков к адаптации 
аналогичной системы по отношению к своим поставщикам. Такой подход 
позволяет обеспечить максимальное соответствие поставщика требованиям AT 
и, более того, обеспечить уверенность в качестве продукта. 
 Таким образом, существует огромное количество систем управления 
качеством, каждая из которых используется в той или иной стране, отрасли, 
компании. Выбор такой системы обуславливается индивидуальными 
потребностями организации, особенностями культуры и даже 
законодательством страны. Поэтому системы менеджмента качества в 
различных организациях отличается между собой.  
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2 Анализ системы управления качеством в ООО «Красноярские 
машиностроительные компоненты» 
 
2.1 Общая характеристика предприятия и основные показатели 
финансово-хозяйственной деятельности  
 
Общество с ограниченной ответственностью «Красноярские 
машиностроительные компоненты» (далее – КМК), расположенное в городе 
Красноярске, представляет собой производственно-инжиниринговое 
предприятие, занимающееся проектированием, разработкой и производством 
как отдельных компонентов для организаций машиностроительной отрасли, так 
и комплексных интерьеров для общественного транспорта. Комплексный 
интерьер включает в себя набор компонентов, которые могут быть также 
реализованы обособленно друг от друга: потолки, стены, систему вентиляции и 
освещения, надоконную зону, двери, поручни, багажные полки, каркасы для 
сидений, огнезадержательные перегородки. Основную деятельность 
организации можно разделить на две области: создание решений для 
транспорта и производство специализированного оборудования, составляющих 
примерно 90% и 10% от всей деятельности организации соответственно. В 
свою очередь транспорт подразделяется на создание отдельных компонентов и 
полноценных интерьерных проектов для вагонов метро, электропоездов, 
локомотивов, трамваев, речного транспорта. 
Деятельность компании является проектно-ориентированной, то есть 
конструкторские решения формируются индивидуально под каждый 
конкретный заказ. Для каждого заказа разрабатывается уникальный продукт, 
являющийся совершенно новым или усовершенствованной моделью уже 
имеющегося. Большинство проектов включают в себя полный спектр операций: 
разработка дизайн-проекта, его техническая проработка и эскизное 
проектирование с расчетом конкретных материалов, создание комплекта 
рабочей конструкторской документации, изготовление опытного образца и 
корректировка документации, серийное производство. За время своего 
существования ООО «Красноярские машиностроительные компоненты» 
выполнило большое количество разнообразных проектов.  
Компания существует уже более 13 лет и за это время освоила как 
региональный, так и национальный, и даже международный рынки. Свою 
работу компания начинала с реализации небольших проектов по производству 
специализированного оборудования для складов автомобильных центров в 
городе Красноярске, а также проектов по ремонту электропоездов и 
пассажирских вагонов, заказчиком которых выступал Красноярский 
электровагоноремонтный завод. Не пожелав ограничивать себя одним лишь 
локальным рынком, в 2006 – 2007 годах КМК использовало всевозможные 
способы продвижения себя и своей продукции за пределами города и региона: 
участвовала в круглых столах, сотрудничала со средствами массовой 
информации, заводила знакомства с крупными представителями 
машиностроительного бизнеса в России. Итогом такой кампании стали заказы, 
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поступившие от крупных отечественных структур, в числе которых первый 
проект комплексного интерьера (г. Санкт-Петербург) для вагонов Варшавского 
метрополитена и первый комплексный интерьер на внутреннем рынке для 
новых вагонов метро Новосибирского метрополитена по заказу Октябрьского 
электровагоноремонтного завода (г. Санкт-Петербург). В период 
экономического спада в стране объемы реализуемых проектов значительно 
сократились. Преодоление трудностей стало возможным благодаря реализации 
долгосрочных контрактов, заключенных в докризисный период, а также 
активному поиску новых проектов, представляющих наибольшую 
потребительскую выгоду. 
Основным конкурентным преимуществом организации является 
относительно низкая себестоимость производимой продукции, но, самое 
главное, новизна предлагаемых рынку решений. Производство транспортных 
средств сосредоточено в руках крупных заводов и организаций. Однако их 
слабой стороной является то, что в отличие от небольших компаний, активно 
исследующих и использующих возможности внешней среды, крупные игроки 
рынка имеют ряд стабильно реализуемых проектов (например, по ремонту 
подвижного состава) и не испытывают нужды в поиске новых инновационных 
решений. Тогда появляется возможность выхода на рынок небольших, но 
гибких организаций. Например, при выполнении проекта по производству 
потолков тамбуров КМК применило совершенно новую технологию сборки, 
которая позволила сократить трудоемкость почти в 4 раза. Еще один 
показательный пример – применение полностью сварной конструкции 
поручней в общественном транспорте. Такое исполнение, во-первых, 
значительно сократило время сборки, во-вторых, позволило сделать поручни 
более комфортными для пассажиров при движении вагона. Принципиально 
новым для рынка стало создание полностью алюминиевого интерьера для 
трамвая, ранее не имеющего аналогов на отечественном рынке.  
Проект по реализации интерьеров трамвая стал для КМК самым крупным 
из всех когда-либо реализованных. В 2013 году в кругу влиятельных деятелей 
машиностроительной отрасли возникла идея создания принципиально нового 
для рынка трамвая, и компании КМК было предложено поучаствовать в 
воплощении идеи в жизнь. Результатом этой совместной работы стал первый в 
мире односекционный трамвай с полностью низким полом, который в 
дальнейшем даже был запатентован. Под руководством Производственной 
компании «Транспортные системы», являющейся заказчиком проекта, на рынок 
вышли уже несколько модификаций трамвая нового поколения для Санкт-
Петербурга, Краснодара, Ростова-на-Дону, Твери и Москвы, в каждом из 
которых установлен красноярский интерьер. Сборка трамваев производится в 
Твери на территории Тверского вагоностроительного завода. Там собирается 
внешний каркас трамвая, собирается и встраивается интерьер, устанавливается 
электроника, а затем собранные трамваи перевозятся в Москву для постановки 
на линию.  
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2.2 Система управления качеством в организации и оценка ее 
эффективности  
 
Рынок транспортного машиностроения является достаточно закрытым, и 
новым представителям малого бизнеса очень сложно на него попасть. В 
производстве и обслуживании транспортных средств чаще всего речь идет о 
крупных проектах, зачастую организуемых органами местной власти, поэтому 
в таких случаях заказчик должен быть уверен в надежности поставщика и в его 
способностях качественно выполнить требования заключенной сделки в 
установленные сроки. Маленькому предприятию, не имеющему поддержки со 
стороны крупных заказчиков и партнеров, которые могли бы лоббировать их 
интересы в высших кругах, практически невозможно получить доступ к таким 
проектам. Однако если предприятие имеет возможность производить 
уникальную и качественную продукцию по сравнительно низким ценам, то 
доверие и уважение представителей крупного бизнеса можно завоевать.  
 Доверие является прямым следствием высокого качества: выпуская 
качественную продукцию, можно создать репутацию ответственного и 
исполнительного поставщика, к услугам которого в будущем можно обратиться 
вновь и даже порекомендовать своим партнерам. Тем самым, обеспечивая 
стабильный уровень качества продукции, организация работает на 
долгосрочную перспективу, создавая себе имидж и открывая новые 
возможности для развития.   
Компания КМК уже зарекомендовала себя на рынке как поставщик 
качественной продукции, и последний крупный проект на поставку интерьеров 
для трамваев Москвы служит этому доказательством. Данный проект является 
уникальным в своем роде по своим масштабам, а также представляет 
стратегическую важность как для столицы, так и для отечественной отрасли 
машиностроения в целом, поэтому здесь особенно важна ответственность и 
исполнительность поставщиков. Участие в этом проекте послужило толчком к 
развитию КМК и основанием для расширения масштабов деятельности. 
Поэтому целесообразно рассмотреть функционирование системы управления 
качеством именно на примере этого проекта.  
 В организации КМК за качество продукции отвечает служба управления 
качеством. Организация использует всеобщую систему качества, то есть 
деятельность службы распространяется на все внутренние бизнес-процессы. 
Если рассматривать внутренний производственный процесс, то его можно 
разделить на две составляющие: опытно-конструкторские работы и основное 
производство. Опытно-конструкторские работы, в свою очередь, делятся на две 
стадии: стадию создания и разработки дизайн-проекта и конструкторской 
документации, а также стадию испытания опытного образца. Из практического 
опыта работы организации можно сделать вывод, что до 80% брака выявляется 
именно на стадии опытной эксплуатации. Сюда относятся как конструкторские 
ошибки и несоответствия, так и дефекты, возникшие на начальном этапе 
производства ввиду неотлаженной работы. По мере продвижения от процесса к 
процессу увеличиваются издержки на устранение брака, так как затраты на 
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исправление чертежа гораздо ниже затрат на исправление целого трамвая. 
Поэтому основной задачей службы управления качеством является выявление 
отклонений от нормы на самых ранних стадиях  
Для создания транспортных интерьеров необходимы различные  
материалы и компоненты, начиная алюминиевым профилем и заканчивая тарой 
для упаковки. Поставками каждого их таких элементов занимаются отдельные 
организации, число которых зависит от масштабов реализуемого проекта. 
Качество готовой продукции напрямую зависит от качества поставляемых 
материалов, поэтому контроль за поставщиками и входной контроль продукции 
являются неотъемлемой частью общей системы качества.  
В условиях увеличения масштабов производства процессы, четко 
отлаженные на некрупном предприятии, могут оказаться неэффективными. 
Также есть высокая опасность того, что существовавшая до этого система 
менеджмента качества может оказаться неприменимой к масштабным 
проектам. В первую очередь это касается отношений с поставщиками. С ростом 
проекта растет и количество партнеров, с которыми нужно выстраивать 
эффективную систему коммуникации. Ввиду этого возникает острая 
необходимость во внедрении стандартизированной процедуры установления 
деловых соглашений. Как только в проекте появляются крупные суммы денег, 
появляется дополнительная ответственность, границы которой должны быть 
заранее определены во избежание конфликтов и их более легкого разрешения. 
Следовательно, действия партнеров должны быть документально оформлены 
для упрощения системы контроля за качеством поставляемого продукта и 
обеспечения ее прозрачности. Кроме того рост объемов реализуемых проектов 
вызывает пропорциональный рост производства. Как следствие, увеличивается 
количество операций, производственные процессы становятся комплексными. 
Для того, чтобы избежать производственного брака, в таких условиях 
необходимо своевременно информировать рабочий персонал о проводимых 
изменениях и предоставлять им все данные, необходимые для переосмысления 
выполняемых работ. Особенное внимание должно уделяться этапу отгрузки. В 
проектах с большой номенклатурой влияние на качество комплектации. 
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3 Рекомендации по совершенствованию системы управления 
качеством в ООО «Красноярские машиностроительные 
компоненты» 
 
3.1 Мероприятия по совершенствованию существующей системы 
управления качеством 
 
 В проектно-ориентированной организации система управления качеством 
обладает характерной чертой: ее невозможно сделать абсолютно одинаковой 
для всех проектов. Структура системы должна быть адаптивной, то есть быть 
применимой к проектам любого рода независимо от масштабов, производимого 
продукта и т.д. Для этого процесс осуществления контроля качества должен 
быть структурирован таким образом, чтобы можно было применять элементы 
этой структуры к любому проекту. 
 По итогам анализа существующей системы управления качеством и 
выделения ее структуры можно разбить весь процесс контроля на отдельные 
этапы. Эти этапы сгруппированы по исполнителям операций, требующих 
контроля: поставщик (процедура аттестации поставщиков до начала 
производства, принятие опытного образца FAI и выходной контроль полной 
партии), производитель, то есть КМК (входной контроль материалов и 
комплектующих, контроль операций на собственном производстве, выходной 
контроль готовой продукции), и заказчик (входной контроль готовой 
продукции). 
В ходе оценки эффективности работы системы выделены несовершенства 
ее работы. Для выявленных проблем могут быть рассмотрены несколько 
разных способов их решения. Чтобы обеспечить максимальную эффективность 
работы системы управления качеством за основу необходимо взять 
международный опыт работы в этой сфере, так как во многих зарубежных 
странах менеджмент качества изучается уже на протяжении нескольких 
десятков лет. В качестве эталонной системы следует рассмотреть систему 
Alstom Transport, во-первых, потому что это предприятие работает в 
машиностроительной отрасли, а, во-вторых, потому что КМК имеет опыт 
работы с этой системой и представляет, как она должна функционировать. 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 
Отлаженная система управления качеством является конкурентным 
преимуществом любой организации, особенно в области машиностроения, где 
отечественные предприятия значительно отстают от зарубежных конкурентов. 
Эффективный менеджмент качества позволяет организации стать успешной не 
только на внутреннем рынке, но и оказать достойное сопротивление мировым 
лидерам отрасли. Для эффективного управления качеством необходимо 
усовершенствовать используемые в настоящее время системы с 
использованием международного опыта, что и было предложено в данной 
работе.  
Модернизация системы качества была рассмотрена на примере  ООО 
«Красноярские машиностроительные компоненты», характерной чертой 
которого является проектная структура деятельности. В ходе работы были 
решены поставленные задачи: 
1) Изучены общепринятые международные стандарты по управлению 
качеством в проектно-ориентированных организациях, такие как ISO 
9000 и Свод знаний по управлению проектами PMBoK, а также мировые 
принципы управления качеством, в том числе опыт французского 
машиностроительного предприятия Alstom Transport; 
2) Проведен анализ системы управления качеством в ООО «Красноярские 
машиностроительные компоненты» на предмет соответствия мировым 
стандартам и выявлены основные несовершенства системы; 
3) Предложены мероприятия по модернизации системы, направленные на 
устранение существующих проблем: 
− Стандартизация процедуры аудита поставщика и предварительной 
оценки его производственных возможностей; 
− Стандартизация процедуры приемки опытного образца; 
− Внедрение плана управления продукцией и процессами; 
− Внедрение стандартной операционной карты с детализацией 
производственного процесса склейки; 
− Внедрение усовершенствованной комплектовочной ведомости для 
осуществления выходного контроля; 
− Регламентация процедуры проведения анализа видов и последствий 
отказов FMEA. 
4) Оценены затраты на реализацию комплекса предлагаемых мер. 
Предлагаемые меры являются универсальными и адаптируемыми к 
любому проекту, что особенно важно для системы управления качеством в 
проектно-ориентированной организации. Ключевой идеей такой модернизации 
является стандартизация работы исполнителей: исполнитель должен получать 
структурированную и понятную информацию в виде карточек, таблиц, 
инструкций, фотографий. В этом случае рабочие не тратят время на поиск 
информации, а поэтапно следуют процедуре, что снижает вероятность 
возникновения ошибок и повышает производительность труда. 
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Таким образом, использование рекомендаций по совершенствованию 
системы управления качеством позволит повысить уровень качества 
производимой продукции в рамках любого проекта и сократить вероятность 
возникновения брака, а также предоставит организации конкурентное 
преимущество на российском и международном рынках. 
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СПИСОК СОКРАЩЕНИЙ 
 
1. ANOVA (англ. Analysis of Variance) – Дисперсионный анализ; 
2. AT (англ. Alstom Transport) – Французская машиностроительная 
компания Alstom Transport; 
3. EBIT (англ. Earnings before interest and taxes) – операционная прибыль, 
прибыль до выплаты процентов и налогов; 
4. FAI (англ. First Article Inspection) – Проверка первого изделия; 
5. FMEA (англ. Failure Mode and Effect Analysis) – Анализ видов и 
последствий отказов; 
6. GPS (англ. Gluing Procedure Specification) – Спецификация процедуры 
склеивания 
7. ISO (англ. International Standard Organization) – Международная 
организация по стандартизации; 
8. PDCA (англ. Plan-Do-Check-Act) – Цикл планирование-действие-
проверка-корректировка; 
9. PMBoK (англ. Project Management Body of Knowledge) – Свод знаний по 
управлению проектами; 
10. SIPOC (англ. Supplier, Input, Process, Output, Customer) – Инструмент, 
определяющий поставщика, вход, процесс, выход, покупателя; 
11. SPQD (англ. Supplier Product Quality Development) – Совершенствование 
качества продукции поставщика; 
12. TQM (англ. Total Quality Management) – Всеобщее управление качеством; 
13. WPS (англ. Welding Procedure Specification) – Спецификация процедуры 
сварки. 
14. КМК – ООО «Красноярские машиностроительные компоненты» 
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